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304L 316LProdec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 sono va-
rianti con caratteristiche metallurgiche speciali che conferiscono 
una migliore lavorabilità rispetto alle versioni convenzionali.

Gli acciai Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 
sono perfettamente conformi alla norma EN 10088-3 ma permet-
tono di avere una vita dell’utensile più lunga anche in condizioni 

di lavorazione meccanica più difficile.
Altre operazioni come la saldatura, la lavorazione a caldo e 

la lavorazione a freddo possono essere effettuate con le stesse 
modalità adottate con gli acciai convenzionali AISI 304/1.4307 
e AISI 316/1.4404

Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 - Linee guida sulla lavorazione meccanica

Forme dei prodotti
Prodec® 304L/1.4307 e Prodec® 316L/1.4404 sono di-

sponibili sotto forma di barra esagonale e tonda.

Linee guida sulla lavorazione meccanica
I parametri di taglio indicati in queste linee guida sono validi 

in condizioni di taglio normali. Si consiglia di iniziare con i para-
metri di taglio indicati nelle tabelle e quindi aumentare o ridurre 
la velocità, l’avanzamento o la profondità di taglio fino a ottenere 
le migliori prestazioni. È possibile che la gamma più adatta si trovi 
al di fuori dei valori indicati nelle tabelle, a seconda delle effettive 
impostazioni della macchina.

Per definire in modo ancora più preciso i parametri di taglio, 
consultare “Risoluzione dei problemi”.
Tornitura
• 	 La macchina e le impostazioni devono essere rigide.
• 	 Scegliere un utensile di lunghezza ridotta, se possibile.
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 Scegliere una punta dal raggio ridotto per evitare vibrazioni.
Fresatura
• 	 Evitare di tagliare fori e cavità.
• 	 Assicurare un’evacuazione efficace dei trucioli: l’eventuale 

accumulo di trucioli potrebbe danneggiare l’utensile.
Foratura - Frese a spirale ad alta velocità per acciaio
• 	 Applicare un refrigerante.
• 	 Applicare un refrigerante interno durante la foratura, se possibile.

• 	 Prediligere la foratura con materiali in lega di cobalto.
• 	 Con la foratura in HSS con rivestimento in PVD, la velocità di 

taglio può aumentare fino al 10%.
• 	 Scegliere una foratura di lunghezza ridotta.

Altre operazioni meccaniche
Troncatura
• 	 Riduce l’avanzamento del 50% (circa 6 mm dal centro).
Alesatura
• 	 Tipo di refrigerante: emulsione oppure olio da taglio.
Maschiatura
• 	 Per fori ciechi, scegliere un maschio con scanalature elicoidali 

rettificato per un’evacuazione efficace dei trucioli.
• 	 Per fori passanti, scegliere un maschio con scanalatura a im-

bocco rettificato per spingere in avanti i trucioli.
Filettatura a inserto unico
• 	 Inserto con profilo completo per forme di filettatura di alta 

qualità.
• 	 Inserto con profilo a V - Filettatura con inventario di utensili 

ridotto.
• 	 Inserto multipunto per una filettatura economica nella produ-

zione di massa.
Foratura a inserto regolabile
• 	 I dati di taglio dipendono molto dall’esecuzione della foratu-

ra. Seguire sempre le indicazioni del produttore.

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Fresatura
Profondità

o larghezza di taglio
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Fresatura per spianatura 150-250 0.08-0.30 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.08-0.20 T15

Fresatura laterale 180-240 0.08-0.30 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.08-0.20 T15

Fresatura a candela 150-220 0.05-0.20 0.050-0.02 M10-30 24-40 0.025-0.15 T15

Fresatura a candela(2) 50-100 0.05-0.20 0.050-0.02 M35 - - -
(2)Carburo cementato solido

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Tornitura
Profondità

o larghezza di taglio
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Finitura -2 260-280 0.10 M10-15 50(1) 0.10 T15

Media 2-5 200-260 0.25 M10-25 35 0.25 T15

Sgrossatura 5-10 50-220 0.40 M25-35 20 0.40 T15
(1)Utensili rivestiti
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304L 316LUtensili in HSS (acciaio super rapido)

Foratura(3) Diametro
(mm)

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Giri al minuto
(giri/min)

Frese a spirale
per acciaio

1 10-12 0.05 3200-3800

2 15-17 0.10 1600-1800

5 17-20 0.12 1080-1270

10 17-20 0.15 540-640

15 17-20 0.20 360-430

20 17-20 0.30 270-320

30 17-20 0.30 180-220
(3)HSS-5%Co

Utensili in carburo Utensili in HSS (acciaio super rapido)

Altre operazioni 
di lavorazione meccanica

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Velocità
(m/min)

Avanzamento
(mm/giro)

Tipo 
di utensile

Troncatura 100-150 0.05-0.15 M30 24 0.05 T15

Alesatura 50 0.10-0.40 M10-M30 10-15 0.10-0.40 T15

Maschiatura - - - 5-13 - -

Filettatura inserto unico 90-130 - M10-M30 15-20 - T15

Filettatura inserto regolabile 200-250 0.06-0.12 Centrale M30-Periferico M10 - - -

Risoluzione dei problemi
Usura sul fianco
Per prolungare la vita utile dell’utensile, ridurre 
la velocità di taglio o scegliere un inserto più 
duro.

Usura a intaglio
L’usura a intaglio è un tipo di usura comune 
durante la lavorazione meccanica di acciai 
inossidabili. L’aumento della velocità degli ta-
glio ridurrà l’intaglio, ma aumenterà l’usura sul 
fianco. Se possibile, scegliere un inserto con un 
angolo di registrazione inferiore (60-80 gradi), 
profondità di taglio variabili o un inserto di du-
rezza inferiore.

Tagliente di riporto (B.U.E.)
Il tagliente di riporto si verifica quando la veloci-
tà di taglio è troppo bassa e l’acciaio inossidabi-
le tende ad aderire all’utensile (nel caso della 
fresatura, i trucioli restano attaccati all’utensi-
le). Per evitarlo, aumentare la velocità di taglio 
o scegliere un altro rivestimento.

Deformazione plastica
Per evitarla, ridurre la velocità di taglio, l’a-
vanzamento o scegliere un inserto di durezza 
superiore.

Trucioli lunghi
Per evitare questo fenomeno, aumentare 
l’avanzamento o scegliere un inserto con un 
rompitrucioli più piccolo.
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